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zustellenden Saugkorper entspricht und daB sic meh- 
rere in Umfangsrichtung hintereinander angeordnete, 
sich regelmafiig wiederholende Zoncn mil abwech- 
selnd groBerer und geringercr Luftdurchlassigkeit 
aufweiscn, wobei die Zonen niit groBerer Luftdurch- 
lassigkeit aus Lochcrn groBerer Abmessungen und 
die Zoncn kleinerer Luftdurchlassigkeit aus einer 
gleichen Anzahl von Locheni kleinerer Abmessungen 
bestehen, und daB die durclilocherte Umfangsflache 
der Trommel im Bereich des Flockenkanals mit einer 
mitlaufenden Filterschicht aus Zellstoffwatte od. dgl. 
bedeckt ist, 

AIs besonders vortcilhaft hat es sich erwiesen, 
wenn durch weitere MaBnahmen vorgesorgt wird, daB 
die Geschwindigkeit der Flocken im Raum unmittel- 
bar vor der Trommeloberfiache gering ist und weiter, 
daB die Verteilung der Flocken dort weitgehend 
gleichmaBig ist. Dies kann erfindungsgemaB dadurch 
erreicht werden, daB der zwischen der Zerfaserungs- 
vorrichtung und der Vliesaufbauvorrichtung ange- 
ordnete Flockenkanal, in Arbeitsrichtung betrachtet, 
zunachst gleichbleibcnden Querschnitt aufweist, so- 
dann diisenformig verjiingt und schliefllich zu einer 
Wirbelkammer erweitert ist. Der Flockenkanal kann 
dabei in an sich bekannter Weise in zwei Teilkanale 
aufgeteilt sein, von denen jeweils einer einer der 
Vliesaufbauvorrichtungen zugeordnet ist. Diese An- 
ordnung macht es wciterhin moglich, daB zwischen 
den Teilkanalen in an sich bekannter Weise Mittel 
zum Einbringen einer bandfSrmigen Zwischenlage in 
das Flockenvlies angeordnet sind. 

Vorrichtungen der zuletzt geschilderten Art, bei 
denen der Flockenkanal in zwei Teilkanale aufgeteilt 
ist, von denen je einer einer jeden VI iesaufbau trom- 
mel zugeordnet ist, und bei der Mittel zum Einbrin- 
gen einer Zwischenlage vorgesehen sind, sind bei- 
spielsweise in der deutschen Auslegeschrift 1 065 721 
beschrieben, Mit dieser vorbekannten Vorrichtung 
sollen jedoch Polsterstrangc stets glcichbleibender 
Starke erzeugt werden. ^ 

Zum Stand der Tcchnik ist weiterhm noch die 
USA.-Patentschrift 2912723 zu beriicksichtigen, aus 
der die Moglichkeit als bekannt hervorgeht, die Ab- 
lagerung von Flocken auf einer luftdurchlassigcn 
Oberflache dadurch zu beeinflussen, daB das Volumen 
des abgesaugten Tragergases variiert wird. Das dort 
beschriebene Verfahren dient jedoch nicht der Kon- 
fektionierung von Damenbinden-Saugkorpem, son- 
dem ganz allgemein zur Steuerung der pneumatischen 
Herstellung von Flockenvliesen. Die Vorveroffent- 
lichung macht deutlich, daB die Technik des pneu- 
matischen Aufbaues von Flockenkorpern an sich 
weitgehend bekannt ist und daB der Fortschritt, der 
durch die vorliegende Erfindung erzielt worden ist, 
insbesondere auf dem Gebiet der Damenbinden- 
Konfektionierung liegt. Aus diesem Grunde wird fiir 
die hier beanspruchten Vorrichtungsausgeslaltungen 
auch kein Elementenschutz beansprucht, sondern 
lediglich Schutz fur die Gcsamtkombination im 
Zusammenhang mh ihrer Anwendung bei der 
Herstellung von SaugkSrpern fiir Damenbinden 

od.dgl. ^ TT J J 

Die Erfindung wird im folgenden an Hand der 

Zeichnung naher erlautert. Es zeigt 

F i g. 1 einen schematischen Langsschnitt durch 

die crfindungsgemaBe Vorrichtung, 
Fig. 2 die Abwicklung eines Teiles der durch- 

15cherten OberflSche der Vliesaufbauvorrichtung, 



F i g. 3 einen Langsschnitt der auf dieser Vorrich- 
tung erzeugten Flocken vliesbahn. 

In F i g. 1 ist zunachst die 21e]lstof!zerfaserungs- 
vorrichtung 1 schematisch angedeutct, deren Flocken- 
5 austrittsoffnung 2 luftdicht mit eincm Kasten 3 ver- . 
bunden ist, in dem sich ein Einbau 4 befindet, mit 
dessen Hilfe der Kasten 3 in die beiden Flocken- 
kanaleS und 5' aufgeteilt ist. Die Darstellung laBt 
erkennen, dafi die beiden Flockenkanaie 5 und 5' zu- 

10 nachst, in Arbeitsrichtung betrachtet, gleichbleiben- 
den Querschnitt aufweisen, sodann aber bei 6 und 6' 
jeweils diisenformig verjiingt und schliefilich zu einer 
Wirbelkammer 7, 7' erweitert sind. Diese aerodyna- 
misch sehr giinstige Form stcllt sicher, daB der 

15 Flockenstrom, der in der Zeichnung jeweils bei 8 
und 8' dargestellt ist, im Bereich der diisenformigen 
Verjiingung 6, 6' beschleunigt und danach in den 
Kammem 7, T wegen des dort infolge derStromungs- 
verzogerung herrschcnden erhohten Druckes heftig 

20 durchwirbelt wird. Es stellt sich so eine weitgehend 
gleichmaBige Verteilung der Flockendichte ein, die 
bewirkt, daB die beiden Sauglrommeln ^ und 9" der 
Vliesaufbauvorrichtung 9 weitgehend gleichmaBig be- 
aufschlagt werden. Der Einbau 4 ist im dargestellten 

as Beispiel mit Hilfe der Welle 10 schwenkbar gelagert, 
wodurch es moglich ist, die Einbauspitze 11 wahl- 
weise nach der einen oder anderen Seite zu verstellen 
und so die Verteilung der Flocken auf die Saugtrom- 
meln 9' und 9" zu beeinflussen. Nach durchgefiihrr 

30 tern Einjustieren kann der Einbau 4 mit hier nicht 
dargestellten Mitteln in der einmal eingesteilten Stel- 
lung festgelegt werden. 

Die Saugtrommeln 9' und 9" sind mit Hilfe nicht 
dargestellter Mittel um ihre Drehachsen 12 brw. 12' 

35 drehbar. Der Antrieb erfolgt in der Kegel iiber ein 
vorzugsweise einstellbares Getriebe mit Hilfe eines 
Elektromotors. Die Saugtrommeln rotieren sodann im 
Sinne der eingezeichneten Richtungspfeile 13 und 13'. 
Um das Tragergas der pneumatisch transportierten 

40 Flocken, in der Regel also Luft, aus dem Innem der 
Saugtrommeln zu entfemen, sind diese an den vom 
Kasten 3 abgewandten Sciten von Saugkasten 14 und 
14' umgeben. Die SaugkSsten sind ihrerseits iiber An- 
schluBstutzen 15, 15' mit nicht dargestellten Saug- 

45 pumpen verbunden. 

Um zu verhindem, daB Fremdluft in das Innere 
der Saugtrommeln 9' und 9" eindringen kann, sind 
im Innern der Saugtrommeln feststehende, nicht mit- 
umlaufende Abdeckmasken 16 und 16' angeordnet. 

50 Die Arbeitsbreite der Saugtrommeln 9' und 9" ent- 
spricht bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung der 
Breite des herzustellenden Vliesstranges sowie der 
schlieBlich zu erzeugenden Saugkorper. Die Gesamt-. 
breite der Saugtrommeln 9 und 9' ist jedoch etwas 

55 breiter, da die Trommeln beidseitig mit stabilen Ab- 
deckplatten 17 (s. Fig. 2) ausgeriistet sind. 

Um zu verhindem, daB die pneumatisch auf die 
Trommeloberfiache aufgetragenen Flocken durch die 
Locher 19 der Arbeitsoberfiache 18 in das Innere der 

60 Tronuneln gelangen, werden die Trommelober- 
flachen kontinuieriich jeweils mit einem der Breite der 
Oberflache entsprechenden Watteband od. dgl. 20, 
20' abgedeckt, welches von je einer Vorratsrolle 21, 
21' abgezogen und beispielsweise iiber Umlenkrollen 

65 22, 22' den Saugtrommeln 9, 9' im Bereich der still- 
stehenden Abdeckmasken 16, 16' zugefuhrt wird. 

Wie Fig. 2 erkennen laBt, weisen die trommel- 
oder bandformigcn Vliesaufbauvorrichtungen 9" 
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zur Bildung des erfindungsgemafi zu verwendenden 
Formkerperstranges mehrere in Umfangsnchtung 
hintereinander angeordnetc, sich regelmaBig wieder- 
holende Zonen 23, 24 mit abwechselnd grdfierer und 
geringerer Luftdurchlassigkeit auf. Im dargestellten 5 
Beispiel sind diese Zonen durch jeweils kleinere oder 
groBere Locher 19 gebUdet. Die Folge dieser Anord- 
nung ist die Entstehung eines Saugk5rperstranges 
unterschiedlicher Starke, so wie er im Langsschnitt in 
Fig.3dargestelltist. 

Die Vorrichtung gemaS der Erfindung gibt auch 
die Moglichkeit, cine Zwischen- oder Verteilerlage 
30 aus anderem Material in das sich bildende Fiok^ 
kenflies einlaufen zu lassen, das als Saugkorperstrang 
durch die Transportbander 27, 27' dem Schnittmesser 15 
28 zugefuhrt wird. Nach dem Schniu werdend die 
Saugkorper vereinzelt und in bekannter Weise weiter- 

verarbeitet . ^ 

Die bandformige Zwischenlage 30 wird von einer 
Vorratstrommel 31 abgenommen und durch erne »o 
Unilenkrolle32 in die gewiinschte Einlaufnchtung 
gebracht. 

Patentanspriiche: 

1. Verfahren zum konlinuierlichen Herstellen »5 
von Sau^oipera fiir Damenbinden durch pneu- 
matisches AWagem der Flocken auf einer luft- 
durchlassigen Unterlage, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Herstellung von Saugkor- 
pem mit iiber die Lange unterschiedlicher Dicke 80 
zunachst durch unterschicdlich verteiltes Absau- 
gen des Tragergases durch die luftdurchlassige 
Unterlage ein endloser Saugkorperstrang mit pen- 
odisch sich andemder Dicke hergestellt und dieser 
sodann an den dunnsten Stellen zu Einzclsaug- 35 
kSipem aufgetrennt wird. „ , u 

2. Vorrichtung zur Durdifiihning des Verfan- 
rens nach Anspruch 1, bestehend aus einer Zer- 
f aserungsvorrichtung fur den Zellstoff, einer iiber 
einen Flockenkanal mit der Zeif aserungsvorrich- 40 



tung verbundenen trommelforraigen Vliesaufbau- 
vorrichtung mit durchbrochener Oberflache, deren 
Inneres mit einer Saugvorrichtung verbunden ist, 
sowie einer nachgeordneten Schneidevorrichtung, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Breite der Viies- 
aufbauvorrichtung (9) der Breite der herzustellen- 
den Saugkorper entspricht, mehrere in Umfangs- 
nchtung hintereinander angeordnete, sich regel- 
maBig wiederholende Zonen (23, 24) mit abwech- 
selnd groBerer und geringerer Luftdurchlassigkeit 
aufweisen. wobei die Zonen (23) mh groBerer 
Luftdurchlassigkeit aus Lochem groBerer Ab- 
messungen und die Zonen (24) kleinerer Luft- 
durchlassigkeit aus einer gleichen Anzahl von 
L5chern kleinerer Abmessungen mit entsprechend 
breiteren dazwischen angeordneten Stegen beste- 
hen, und daB die durchlocherte Urafangsflache 
(18) der Trommeln (9, 90 im Bereich des Flok- 
kenkanals(5, 5') mit einer mitlaufenden Filter- 
schicht (20, 20') aus ZcHstoffwatte od. dgl. be- 

deckt ist. , ^ ^ , • 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzichnet, daB der zwischen der Zerfaserungs- 
vorrichtung (1) und der Vliesaufbauvorrichtung 
(9) angeordnete Flockenkanal (5 bzw. 50 in Ar- 
beitsrichtung betrachtet zunachst gleichbleibenden 
Querschnitt aufweist, sodann diisenformig ver- 
jiingt und schlieBlich zu einer Wirbelkammer (7 
bzw. 70 crweitert ist. , ^ . ^ ^ 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Flockenkanal in an sich 
bekannter Weise in zwei Tcilkanale (5, 50 aufge- 
teilt ist, von denen jeweils einer einer der Trom- 
meln (9, 90 der Vliesaufbauvorrichtung (9) zu- 
geordnet isl. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl zwischen den Teilkanalen (5, 
50 in an sich bekannter Weise Mittel (31, 32) 
zum Einbringen einer bandformigen Zwischenlage 
(30) in das Flockcnvlies angeordnet sind. 
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